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@ Dlsposltff et proc6d6 de montage automatique de composants electronlquei. 

® La machine pertnet le montage automatique de composants electronlques sur un substrat, tel qu*un 
circuit imprime. EDe comprend un convoyeur (74) d'approvisionnement en substrate (60) successes 
suivant une direction longltudinale X vers un emplacement accessible par une table (58) munie de 
moyens permettant de la deplaoer transversalement suivant une direction Y, un convoyeur (76) 
d'evacuation de substrats sufvant la direction longitudinal© X a paitr de la table (38), au morns une tete 
(72a, 72b) deplapable dans le direction longltudinale pour venir se placer face a des magasins (78) 
d'approvisionnement en composants repartis dans la direction longltudinale du bati, d'un seul c6t£ de 
ce dernier, et munie de moyens dldentification des composants et de moyens permettant da pre] ever 
un composant (52) £ la fots et de le poser sur le substrat (60). Un calculateur (62) commande les 
deplacemcnts des convoyeurs, de la table et de la tete suivant un programme pre-enreglstre. 
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L*inventk>n concerns da facon generate le mon- 
tage automatique de composants electroniques, 
notamment de composants electroniques a fixer & 
plat, sur un substrat qui est generalement constitu6 
par un circuit imprime. $ 

On connaTt deja de nombreuses machines desti- 
nies a remplir cette fbnction. On peut dter, & litre 
d'exemple, les machines decrites dans les docu- 
ments GB-A-2 173 426 et EP-A-0 065 604. La 
machine decrite dans le premier document comprend 1 o 
un batl definissant une vole de circulation longltudk 
nale et un support deplacable le long de la voie et por- 
tant une fete de montage de chaque cote de la voie. 
Cette fete est pr6vue pour venir prendre des compo- 
sants a la sortie de magasins ^alimentation places, is 
dans le sens longitudinal, de part et cfautre d'une 
table a depiacements crois£s surlaquelle on pose les 
substrate successes a equlper de composants, 

Cette disposition presente un certain nombre 
d'inconvSnients. Uaccds de Poperateuraux differents zo 
emplacements ou if risque de se produlre des inci- 
dents estgfine, du fait que les deux ootes de fa vole 
sont encombres par les magasins et la table a depia- 
cements croises. Les cinematiques de mouvement 
sont complexes et diminuent la cadence. 25 

La presente invention vise a fournir un precede et 
un dispositrf de montage automatique repondant 
mieux que ceux anterieurement connus aux exigen- 
ces deJa pratique, notammenten facflftan tie reap pro- 
visionnement de la machine en composants, en 30 
facOitant ('intervention de I'operateur a partir d'une 
des faces de la machine et en simplifiant la cinemati- 
que. 

Dans ce but I'invention propose notamment une 
machine automatique de montage de composants 35 
electroniques sur des substrats success rfs, compre- 
nant, en combinaison, un convoyeurd'approvlsionne- 
ment en substrats successes suivant une direction 
longitudinal© X vers un emplacement accessible par 
une table muniedemoyens permettantdeladeplacer 40 
transversalement suivant une direction Y ( un 
convoyeur d'6vacuation de substrats suivant la direc- 
tion longitudinale X a partir de la table, au molns une 
fete deplacable dans le direction longitudinale pour 
venir se placer face a des magasins d'approvisionne- 45 
ment en composants reparbs dans la direction longi- 
tudinale du bati, (Tun seut cdfe de ce dernier, et munie 
de moyens dTdentifi cation des composants et de 
moyens permettant de prelever un composant a la 
fois et de le poser sur le substrat, et des moyens de so 
calcul et de commands des depiacements des 
convoyeurs, de la table et de la fete suivant un pro- 
gramme pre-enregistre. 

Dans un mode avantageux de realisation, deux 
fetes sont prevues, la plage de deplacement longitu- 55 
dinale de chaque fete n'etant llmtfee que par la posi- 
tion prise a un instant donne par 1'autre. La machine 
comportera en regie generate des moyens de pr$- 



encollage du substrat aux emplacements destines a 
recevoir les composants : ces moyens peuvent etre 
constitues par une unite d*encoUage portantunmicro- 
doseur de colle, pouvantse deplacer enfere une posi- 
tion d'attente, a une extremity de la machine dans la 
direction longitudinale, et une position srtuee au-des- 
sus de la table. Une solution avantageuse consiste a 
prevoir Tunife d'enoollage de facon quelle pulsse etre 
accouplee a une fete de preldvement et de pose de 
composants. 

Lorsque deux fetes sont prdvues, les moyens de 
calcul et de commands leur donnent un fonctionne- 
ment autonome, si ce n'est que le programme peut 
etre prevu pour que les composants contenus dans 
un megasin srtue a un emplacement inaccessible par 
une tete soient mis en place par I'autre. 

Llnvention propose egalement un procede de 
montage automatique de composants sur des subs- 
trats successes, survant lequel on amene chaque 
substrat a son tour sur une table de deplacement sui- 
vant une direction Y, on depose une quant it 6 dosee 
de colle & ('emplacement destine a recevoir un 
composant et on place ce dernier a I'afde d'une fete 
de prelevernent dans un magasin de deplacement 
survant une direction X longitudinale orthogonale a Y, 
et de depose, 

caracterise en ce qu'on Identifie chaque maga- 
sin au passage de (a fete devant lui ( on preleve le 
composant approprie dans le magasin identify 
cornme le contenant, on deplace la fete uniquement 
suivant ladite direction orthogonale X jusqu'i I'empla- 
cement en X qui doit recevoir le composant, on 
deplace la table suivant Y jusqi/a ce que I'empla ce- 
ment soft sous la fete et on pose le composant, toutes 
les operations etant commandoes en sequence par 
un programme pre-enregistre. 

Le programme est avantegeusement prevu, dans 
le cas ou le proced6 met en oeuvre deux fetes a 
deplacement colin6aire, pour que chaque fete de pre- 
hension soil autonome vis-a-vis de I'autre fete et 
comprenne ses moyens de deplacement, de repe- 
rage de magasin a composants, de prehension et 
^identification des composants et de constat de la 
pose de ceux-cl. 

II peut egalement etre pr6vu pour que, si un 
composant normalement affecte & la zone de prehen- 
sion cfune premiere fete estsrtui dans la zone de pre- 
hension d'une deuxifemefete, le cycle des operations 
continue, le composant etant reeherch6, identifie et 
mis en place par la deuxieme fete. 

Le programme peut etre prevu pour que, apres 
recherche et identification des magasins et determi- 
nation des coordonnees exactes de prehension des 
composants survant un plan horizontal, ainsi que des 
coordonnees exactes survant le plan horizontal et de 
latitude du point de pose des composants les diffe- 
rentes coordonnees affecfees & un composant soient 
memoristes ; les coordonnees peuvent dtre corrigees 
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cfun signal d'eneur deiivre par les mcyens d'identlft- 
cation du composant en fonctlon de la position rfielle 
des composants sur la tete de prehension. 

L'invenlion sera mieux comprise a la lecture de fa 
description qui suit d'une machine qui en constitue un 5 
mode particulier de realisation, donn6 a tltre d'exem- 
ple non Itmitatif. La description se refere aux dessins 
qui I'accompagnent, dans lesquels : 

- la figure 1 est un schema de principe montrant 

la repartition des composants princlpaux d'une 10 
machine suivant Invention, representee en vue 
de dessus ; 

- la figure 2 montre schematiquementles compo- 
sants princlpaux d'une tfite de prehension utilisa- 

ble sur une machine ayant la constitution 15 
generate indiquae en figure 1 ; 

- la figure 3 est una vue de droite de la figure 2 ; 

- la figure 4 montre une realisation possible d'une 
machine seton le schema de la figure 1 ; 

- la figure 5 montre. en perspective, un chariot 20 
pouvant porter plusieurs magaslns et utfllsable en 
association avec la machine de la figure 4. 

La machine de montage automatique dont le 
schema de principe est montre en figure 1 peut fitre 
regsrdee comme comprenant un bati fixe 70 muni de 25 
moyens dfifinissant une vole de circulation longitudl- 
nale (dans la direction X). Sur cette voie de circulation 
peutse dfiplacerlongltudinalementau molns une tfite 
de saisie et de pose de composants. Dans le mode de 
realisation illustrfi, deux tfites 72a et 72b se depla- 30 
cent, independamment Tune de I'autre, le long de la 
vole de circulation. 

Le bati porta un convoyeur cTamenfie de cartes 
74 permettant de prendre une carte de circuits impri- 
mis 60 a une extremity du bati et de I'amener a un 3S 
emplacement accessible par une table 58 a laqueDe 
des moyens non represents penmettent de donner 
une position reglabie dans la direction tranversale 
(direction Y). comme indique par les fleches f. Un 
convoyeur d'fivacuation 76 permet de reprendre une 40 
carte portee par la table 58, une fois que la carte a ete 
fiqulpfie, et de Tevacuer long'rtudinalement a fopposfi 
du convoyeur 74. 

Des magaslns 78 d'alimentation en composants 
sont prevus pour fifcre places contre le bfiti 70 de la 46 
machine, face au trajet parcouru par la tfite (ou les 
tfites) de saisie et de pose. Chaque magasfn, qui peut 
fitre de Tun quelconque des types actuellement 
connus et utilises, contenant des composants suc- 
cesses, tous identiques, est prevu pour amener ces 50 
composants successcvement en un emplacement 
determine du magasin, accessible par la tfite ou les 
tetes. Ces magasins peuvent etre constitute par des 
dtstributeurs de composants stockes sur bande sou- 
pie, des chargeurs contenant dee composants empi- 55 
les, etc. II est avantageux de repaitir les magasins 
de part et d'autre de la table 58, dans le sens longitu- 
dinal, en tenant compte des operations que doivent 



effeetuer les tetes 72a et 72b lorsque deux tfites sont 
p revues. Les magaslns 78 sont avantageusement 
places sur des chariots 80 facflttant ieur amende et 
leur enlevement, les magaslns fitantindrviduellement 
rempla^ables sur les chariots. 

Dans de nombreux cas, les composants a mettre 
en place doivent etre retenus par collage aur la carte 
de circuits imprimes. Pour cola, une quantity foible et 
reproductible de colle doit fitre deposee a r emplace- 
ment convenable sur la carte avant mise en place du 
composant La machine montrde schematiquement 
en figure 1 comprend une unite de pr6-encdlage 82 
deplaeabie le long de la voie de circulation longitudi- 
nale. Cette unitfi peut comporter un micro-doseur de 
constitution generate oonnue et etre prevue pour 
6'aocrocher, en cas de besoin, a la tfite ou une des 
tetes pour etre entratnee par cette demiere. 

Le micro-doseur est par exemple du type decrit 
dans le document WO 90/00852. 

La tfite ou chaque tete de saisie et de pose ne 
sera que sommalrement dficrite, en faisant reference 
aux figures 2 A 3. 

La tete 72 montree en figures 2 et 3 oomporte une 
embase 12 munle de patins (non represents) de gui- 
dage sur la voie de circulation du bati 70 de la 
machine entre les emplacements de saisie de compo- 
sants et un emplacement de pose sur un circuit 
imprime 60 immobilise sur la table 58. Les moyens de 
depiacement de la tfite (fun emplacement a I'autre, 
peuvent fitre constitues par un moteur filectrique 16 
porte par le bati et dont I'arbre de sortie entraTne un 
train d'engrenages 14a, 14b dont le pignon de sortie 
14b attaque une vis-mere 1 5, fixe en translation et en 
rotation. 

Surl'embase 12 est montfie une equerre 18 dont 
la position le long cfun axe vertical et I'orientation 
autour de cet axe (direction Z) sont modifiables. Pour 
cela, a I'equerre 18 est fixe un arbre 20 muni d'une 
cremailiere 22 engrenant un pignon porte par I'arbre 
de sortie d*un moteur filectrique d'entraTnement23qui 
permet done de dfiplacer l'fiquerre suivant la direction 
Z. L'arbre est clavete coulissant dans une couronne 
dentfie24 engrenant un pignon 26 porte parl'arbre do 
sortie d'un moteur 28 d'ajustage de la position angu- 
lalre autour de la direction Z, dans une plage qui peut 
fitre fitroite. 

L'fiquerre 18 porte un paller 29 cTaxe orthogonal 
a Z. Le moteur 28 permet d'ajuster I'orientation, (qui 
reste toutefois sensiblement toujours proche (Tune 
direction Y orthogonale a la direction X) de oe palier. 
Une tourelle 30 portee parte palier est entratnfie en 
rotation autour de I'axe du paller par un moteur filec- 
trique 32 et une liaison pignon-oouronne sirnilaire a 
calle qui entraps I'arbre 20. 

La toureile 30 porta plusieurs buses de saisie de 
composants, repartfes a intervalles angulalres figaux, 
au n ombre de quatre dans le mode de realisation 
represents. Chacune des buses 34 est montfie sur la 
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toureDe 30 de facon d pouvoir coulis&erradlalement 
Pour cela, eUe est prolongee par una tiga 36 qui cou- 
lisse radialement dans la tourelie 30. Un ressort 38 
repousse radialement la buse vers fexterieur, c'esN6- 
dire vers une position de safl[ie maximum, fixee par s 
I'appui d'une butee 40 portes par la tfge centre la tou- 
relie. Chaque buse 34 est reltee, par un tuyau souple 
42, £ une eiectrovanne d*a1imentation en vide particu- 
lifere (non representee) portee par I'equerre et raccor- 
d6e & une source de depression. Les tuyaux 42 10 
passent avantageusement le long de I'axe d'une par- 
tie tubulalre de requerre 18, portant le palier 29, et le 
long de I'axe de I'arbre 20. A chaque buse 34 est 
assocte un contact de fin de course 44 qui se ferme 
des que le ressort de rappel 38 fiechlt et que la butee 15 
40 se souleve. 

Les moteurs eiectriques d'entrainement peuvent 
fibre & commando pas-£-pas, permettant de determi- 
ner leurs deplacements par rapport £ une origine, ou 
etre associes £ des capteurs de position ou de depla- 20 
cement, permettant de communiquer & tout moment, 
£ un calcufateur central 62 equipant la machine, la 
position de la tete suivant la direction X, la hauteur de 
la tourelie suivant la direction Z et J'orientation de la 
tete et de la tourelie. 25 

Des rnoyens de verification optique assocles & fa 
tourelie et portes par la tete comprennent, dans le 
mode de realisation Ilustre, une camera video 46 et 
des rnoyens d'edairement 48. La camera video est 
places de facon £ etre alignee avec une buse 30 
lorsqu'une autre buse 34 est dans ('orientation verti- 
cale, pour laquelle elle pout saisir ou poser un compo- 
sanL Dem'ere chaque buse est avantageusement 
plac£ un ecran 50 de teinte unrforme, d'encombre- 
ment en plan superieur & celui du plus grand des 35 
composants 52 & saisir, permettant une vision nette 
des contours du composant 

Dans un mode avantageux de realisation ('image 
foumie par la camera 46 est appliquee £ un systeme 
d'analyse, gdneralement Integra au calculateur cen- 40 
traJ 62 de la machine (Figure 3). L'analyse de ('image 
permet de verifier que la forme du composant visua- 
lise estbien celle du composant qui est effectivement 
£ poser, d'apres le programme enregistre en 
machine. II est egalement possible de deceler tout 4s 
ecartde la position du composantsurla buse par rap- 
port £ la position qu'il devrait normal em ent avoir pour 
permettre la pose et de corriger en consequence les 
defacements de la tete ou d'une table portant le 
substrat qui dolt recevoir Je composant Le composant 50 
peut egalement etre visualise sur un £cran 64. 

Les tetes 72a ou 72b et les magasins 78 sont 
avantageusement munis de rnoyens permettant de 
rep£rer la presence d'un magasin et de tocaliser de 
facon precise ce magasin le long de la direction Ion* 56 
grtudinale X. Cos rnoyens peuvent par exemple £tre 
ceux decrifcs dans la demande de brevet francals n° 90 
05075. It suffit de relever ici que chaque magasin 



contient des rnoyens de memorisation contenant des 
donn6es dldentrficatlon de la nature du chargeur, 
d'ldentification des composants qu'il contient et 
£ventuelJement des donn6es concernant cfautres 
parametres de fonctionnement et que le contenu de 
ces rnoyens de memorisation peut etre transfer^ au 
calculateur central de la machine en r6ponse & une 
interrogation. 

Le magasin ou plusieurs magasins peuvent etre 
portes par un chariotpermettantcfamenerlechargeur 
contra la machine, de le retlrer et de le remplacer par 
un autre. La figure 5 montre, de facon sch6matique, 
trols magasins 78 portes par un memo chariot de 
transport 80, prevus pour que tous les emplacements 
de salsle par la tete 72 se trouvent au m6me niveau 
et £ la mftme distance d'un axe longitudinal de la 
machine, memo dans le cas de chargeurs qui diffe- 
rent par lour encombrement ou par leur developpe- 
ment le long de la direction X. Le chariot 44 peut etre 
muni de roues pour faclfrter son approche et son enle- 
vement 

On vera que la machine nlmpose pas de donner 
aux magasins une position bien determines dans la 
direction X. II n'est en consequence pas necessaire 
de placer les magasins 78 sur leur chariot 80 dans 
une position bien determine et il n'est pas non plus 
necessaire de munlr le chariot de rnoyens d'aligne- 
ment avec la machine dans une position bien deter- 
mines. 

La machine qui vient d'etre decrite permet de 
mettie en oeuvre un precede oomportant les etapes 
decrites ti-apr&s, dont le sequencement est pilote par 
le calculateur central 32. 

Une carte nue ou partlellement 6quipee 60 est 
amanee par le convoyeur 74 sur la table 60, alors que 
cette derniere est fibre et a 6te avancee, par rapport 
£ la position ou eOe est montree en figure 1 , de fapon 
£ se trouver en Ire les convoyeurs 74 et 76. Chaque 
tete 72a ou 72b est alors actk>nn£e pour saisir plu- 
sieurs composants. La tete 72a par exemple est 
deplacee suivant la direction X pour amener la tou- 
relie 30 au-4essus de remplacement de saisie <f un 
composant £ mettra en place. Cells des buses 34 qui 
est dirlgee vers le bas est mise en depression* Le 
moteur 23 est actionne pour descend re la tourelie 
jusqu'£ ce que la fermeture du contact fin de course 
44 Indique que la buse 34 correspondents est appli- 
quee sur un composant La tourelie est alors remon- 
tee. Le moteur 32 est actionne pour la fairs toumer de 
90° dans le sens indique par lafieche 1q, afin d'amener 
le composant saisi en face de la camera 46. La 
camera fournit une image qui est analyses. L'analyse 
permet de verifier qu'un composant est present et que 
sa position et son orientation sont convenaHe. 

Pendantl'analyse de (Image, la tdte estd£plac£e 
suivant la direction X, puis actionnee pour saisir un 
second composant & l'aide d'une nouvelle buse, et 
ainsl de sutte jusqufe ce qua la tourelie alt saisi quatre 
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composants. 

La fete 72a est ensuite d6plac£e, sucvantla direc- 
tion X, tandis que la table 58 est ddplacde de fapon 
que le composant porte par la buse orients e vers le 
bas se trouve face k son emplacement de pose. 5 

La tourelie est alors descendue par le moteur 23 
jusqu'fe ce que le contact 44 se ferme, Le signal est 
transmis au calculateur 62 qui aetlonne une dlectro- 
vanne d'alimentation du tuyau 44 pour relacher le 
composant *o 

Dans le cas ou la machine comporte deux tfites 
72a et 72b, les tfites ex6cutent le mSme cycle, mais 
avec un d6calage : pendant que I'une des fetes pose 
les composants, I'autre saisltdes composants. 

Dans Je cas frequent ou le substrat dolt ©tre 19 
prdencolle, la pose d'un composant est pr£c6d6e par 
le depot d'une goutte de colle par I'unlte 82. Les tdtes 
72a et 72b peuvent 6tre prevues pourse solidarfser 
de I'unitG 62 de fa9on & commander ies d£placements 
de I'unite ou des unites de pre~encoJiage. 20 

On voit que la disposition qui vient d'etre d£crite 
permet & I'opgrateur 84 d'intervenir sans difficult 
pour remplacer des magaslns ou des chariots et/ou 
intervenir en cas cPincident 

La disposition materielle des composants de la 25 
machine peut dtre ceile sch6matfse;e sur la figure 4. 
Les magasins 76 (dent les chariots ne sont pas repre* 
sentes) viennent potter contra le b&ti 70. La ttte 72 est 
d6plapable sur une glissiere longitudinals 56, le long 
cfun trajet qui amene la tourelie 30 successivement 30 
au-dessus des emplacements de prise et au-dessus 
de la table 58 ddpiacabte suivant la direction Y, les 
Indications necessaires au fonctionnement de la 
machine, notamment la nature des composants & 
implanteret les emplacements sur leaquels ils doivent 35 
etre inserts sur une carte de circuits imprimes peu- 
vent etre introduces dans le calculateur central 62 au 
moyen d'un clavier ou cPun lecteurde support de log i- 
cie! ( non represents. Plusieurs ecrans 64 peuvent 
etre prevus. Une serialisation d'alarme 86, destinee 40 
d alerter un op6rateur en cas de d6faut de fonction- 
nement, de nature lumlneuse ou sonore, peut fitre 
implantee sur un mat afin d'etre visible depuis 
n'importe quel point d'un atelier. 

45 

Revendications 

1. Machine de montage automatique de compo- 
sants electronlques sur un substrat, caract£ris£e so 
en ce qu'elle comprend, en combinaison un 
convoyeur (74) d'approvisionnement en subs- 
trats (60) successffc suivant une direction longi- 
tudinal© X vers un emplacement accessible par 
une table (58) munie de moyens permettant de la 55 
deplacer transversalement suivant une direction 
Y, un convoyeur (76) d*evacuation de substrata 
suivant la direction (ongitudinale X d partir de la 



table (58), au moins une ttte (72a, 72b) d6placa- 
ble dans le direction lortgftudfnafe pourvenlrse 
. placer face & des magasins (78) d'approvisionne- 
ment en composants rfipartrs dans la direction 
iongitudinale du bdti, d'un seul cote de ce dernier, 
et munie de moyens ^Identification des compo- 
sants et de moyens permettant de prtiever un 
composant (52) & la fois et de le poser aurle subs- 
trat (60), et des moyens (62) de calcul et de 
commando des defacements des convoyeurs, 
de la table et de la fete suivant un programme pr6- 
enreglstr6. 

2. Machine selon la revendlcation 1 , caracttrisee en 
ce qu'elle comporte deux tdtes (72a,72b) k fono 
tionnement Ind6pendant 

3. Machine selon Ja revendication 1 ou 2, caracte'ri- 
s6e en ce qu'elle comporte des moyens (82) de 
pre-encollage du substrat aux emplacements 
destines & recevoir les composants, ayant une 
unite d'encollage portant un micro-doseur et 
dgplacable entre une position d'attente et une 
position sltude au-dessus de la table. 

4. Machine selon Ja revendication 3, caracterisge en 
ce que I'unite d'en collage (82) est accouplable & 
la fete de prftl&vement et de pose. 

5. Machine selon Tune quelconque des revendica- 
tions prtcedentes, caractdriseo en ce que la tete 
comprend : une tourelie (30) deplacable entre au 
moins un emplacement de saisie et un emplace- 
ment de pose, portant plusieurs buses (34) de 
saisie de composant et de pose sur le substrat, 
reparties angulalrement autour d'un axe horizon- 
tal de rotation de la tourelie ; des moyens de veri- 
fication optique (46) ; et des moyens moteurs (32) 
d'entralnement en rotation de la tourelie permet- 
tant cTamener chaque buse (34) a son tour dans 
une orientation de saisie et de pose, alors qu'un 
autre composant est dans une orientation de 
controle, lesdrts moyens de verification optique 
comportant une camera video (46) reltee k des 
moyens d'analyse de t'tmage foumie par la 
camera, permettant de detecter I 'existence, et 
6ventuellement famplitude et la direction, cfun 
ecart de chaque composant & son tour par rapport 
& sa position nominate sur la buse (34) et 
Tabsence d'anomalle du composant pendant que 
ce composant est dans une orientation de 
contrtMe alors qu'un autre composant est en 
cours de saisie ou que la tourelie se deplace vers 
['emplacement de poise, chacune des buses (34) 
6tant entouree d'un ecran (50) de teinte uniform© 
et de dimension en plan suptrieure k la dimen- 
sion maximale des composants k saisir, place 
derrf&rele composant dans le champ de vision de 
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la camera. 

6. Proc6d6 de montage automatique de compo- 
sants sur des substrats successes, suivant lequel 
on amine chaque substrat & son tour sur une 6 
table de deplacement suivant une direction Y, on 
depose une quantity dosee de coDe k I'emplace- 
ment ou chaque emplacement destine k recevolr 
un composant et on place ce dernier k I'aide 
cf une tete de prelevement dans un magasin de 10 
deplacement suivant une direction longitudtnaJe 
X orthogonale k Y, et de depose, caracterise en 
ce qu'on Identffie chaque magasin au passage de 
la tete devant lui, on preJeve le composant appro- 
prie dans le magasin identify comma le conte- 13 
nant, on deplace la fete unique ment sutvant ladite 
direction orthogonale Xjusqu'd I'empla cement en 
X qui doit recevolr le composant, on d6place la 
table 6uivant Y jusqu'a: ce que Pemplacement soit 
sous la tete et on pose le composant, toutes les 20 
operations etant commandoes en sequence par 
un programme pre-enregistre. 



7. Pn>c6d6 selon la revindication 6, mettant en oeu- 

vre deux tetes k deplacement coUneraire, carac- 25 
t6ris6 en ce que chaque tete est actionnee par le 
programme de fa$on que chaque tete de prehen- 
sion sort autonome vis-a-vis de fautre tete et 
comprenne ses moyens de deplacement, de 
reperage de magasin k composants, de prehen- 30 
sion et cfidentffication des composants et de 
constat de la pose de ceux-cL 

8. Precede selon la revendication 7. caracterise en 

ce que le programme est prevu pour que, si un 35 
composant normalement affects k la zone de pre- 
hension d'une premiere tete est situ© dans la 
zone de prehension d'une deuxieme tete, le cycle 
des operations continue, le composant etant 
recherche, identifi6 et mis en place par la 40 
deuxieme tete. 



9. Proc£de selon la revendication 6. 7 ou 8, carac- 
terise* en ce que le programme est prevu pour 
que, apres recherche et identification des maga- 45 
sins et determination des coordonnees exactes 
de prehension des composants suivant un plan 
horizontal, ainsi que des coordonnees exactes 
suivant le plan horizontal et de r altitude du point 
de pose des composants, les dffferentes coor- 50 
donn6es soient memorisees. ■ 



10. Pioc6d6 selon la revendication 9, caracterise en 
ce que les coordonnees sont conigees d'un 
signal d'erreur delivre paries moyens d*identffica~ 55 
Con du composant en fonction de la position 
reelle des composants sur la tete de prehension. 
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